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Method for conveying a web through a transverse cutting device and a drum 
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Abstract: 

Abstract of DE390041 4 

When webs are conveyed through a drum cutter, there is an unfortunate 
tendency, in the case of thin elastic webs, for the start of the web brought about 
by cutting action to remain sticking to the lower cutter owing to a lack of inherent 
rigidity and to circulate with the said cutter. In order to prevent this, it is proposed 
that shortly after termination of transverse cutting, the cut-off start (15) of the web 
be raised from the lower cutting blade (4) and be deposited on a conveyor (12) 
arranged downstream while the forward movement is continued. To achieve this 
there are used on the lower cutter drum (2), looking in the direction (17) of 
rotation, there is situated a lifting device (5) immediately downstream of the cutter 
(4), which device (5) projects after cutting beyond the envelope curve (8) which is 
generated during rotation of the cutter (4) of the lower cutter drum (2). 
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@ Verfahren zum Fordern von einer Materialbahn durch eine Querschneidvorrichtung und Trommelschere 


Beim Fordern von Materialbahnen durch eine Trommel- 
schere besteht das Problem, da& bei biegeweichen dunnen 
Materialbahnen der durch den Schnitt entstandene Materi- 
albahnanfang infotge mangetnder Eigensteifigkeit auf dem 
Untermesser liegen bleibt und mit diesem umlauft. 
Urn dieses zu verhindern, wird vorgeschlagen, kurzzeitig 
nach Beendigung des Querschneidens den abgeschnittenen 
Materialbahnanfang (15) vom unteren Schneidmesser (4) 
abzuheben und unter Fortfuhrung der Vorwartsbewegung 
auf einen nachgeordneten Forderer (12) abzulegen. Hierzu 
dienen an der unteren Messertrommel (2) - in Rotationsrich- 
tung (17) gesehen - unmittelbar hinter dem Messer (4) eine 
Hebeeinrichtung (5) liegt, die nach dem Schneiden Ober die 
durch die bei Rotation des Messers (4) der unteren Messer- 
^ trommel (2) gegebenen Hullkurve (8) herausragt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Fordern 
von einer mit einer konstanten Geschwindigkeit beweg- 
ten kontinuierlichen Materialbahn durch eine Quer- 
schneidvorrichtung mit gegenlaufig rotierendem Ober- 
und Untermesser (Trommelschere), die wahrend des 
Schneidens synchron mit der Materialbahn laufen, und 
wobei die Materialbahnstrecken abgefdrdert werden. 
Die Erfindung betrifft ferner eine Trommelschere mit 
einem Zu- und Abfdrderer. 

Querschneidanlagen fur biegeweiche Materialbah- 
nen, insbesondere PVC-Folien, sind nach dem Stand der 
Technik bekannt Man unterscheidet Schneidsysteme 
mit ortsfest angeordnetem Untermesser und hierzu ver- 
tikal beweglichem Obermesser (sogenannte Clipper), 
Schneidsysteme mit ortsfest angeordnetem Untermes- 
ser und kontinuierlich rotierendem Obermesser und Sy- 
steme mit rotierendem Ober- und Untermesser (soge- 
nannte Trommelschere). 

Bei Schneidvorrichtungen mit ortsfest angeordnetem 
Untermesser und hierzu vertikaJ beweglichem Ober- 
messer wird das Schneidgut mittels eines vor den Mes- 
sern angeordneten Treibwalzenpaares kontinuierlich 
durch die Schere befdrdert, wobei eine der Schere nach- 
geordnete Transporteinrichtung diese Funktion unter- 
stutzt Entweder vom Treiber selbst oder von einer se- 
paraten MeBrolle wird die durchlaufende Materialbahn 
gemessen und bei Erreichen der gewiahlten Sollange 
einem Puis zur Schnittausldsung gegeben. 

Ein federnd am Obermesser befestigter Niederhalter- 
balken stoppt die Materialbahn unmittelbar vor der 
Schere, so daB der Schnitt am stillstehenden Teil der 
Materialbahn durchgefuhrt wird. 

In der ietzten Phase des Auswartshubes des Ober- 
messers offnet der Niederhalter und die zwischen Nie- 
derhalter und Treiber aufgestaute Materialbahn und 
wird mit Hilfe eines sogenannten Aufholtreibers mit 
erhohter Geschwindigkeit durch die Schere gefdrdert 
Der Aufholtreiber ist unmittelbar vor der Schere zwi- 
schen dieser und dem Treiber angeordnet und wird 
Obersynchron vom Treiber mittels einer Rutschkupp- 
lung angetrieben. 

Der Vorteil des zuvor beschriebenen Systems besteht 
in seiner einfachen Ausfuhrung, nachteilig sind die hier- 
mit erreichbaren kleinen Produktionszahlen, d.h. der 
Materialdurchsatz ist gering, insbesondere bei kleinen 
Querteillangen, was hauptsachlich durch den Start- 
Stoppbetrieb der Schere bedingt ist, Im wesentlichen 
durch die Streuung der Schaltzeiten sind gleiche 
Schnittlangen nur bedingt reproduzierbar. 

Das Schneidsystem mit einem ortsfest angeordneten 
Untermesser und einem kontinuierlich rotierenden 
Obermesser besitzt ebenfalls einen Treiber, der das 
Schneidgut durch die Schere fordert, wo es von einer 
nachgeordneten Transporteinrichtung, etwa einem 
Gurtffirderer ubernommen wird Der Treiber und das in 
der Messertrommel fixierte Obermesser rotieren konti- 
nuierlich in einem bestimmten (der Querteill&nge ent- 
sprechenden) Obersetzungsverhkltnis zueinander. Die 
transportierte Bahniange zwischen zwei aufeinanderfol- 
genden Messerdurchgangen ist demnach die Querteil- 
Iftnge. Infolge der sehr kurzen Schnittphase ist die Auf- 
stauung der Materialbahn gegenflber dem vorbeschrie- 
benen System nur unwesentlich, sie bildet sich nach dem 
Durchlauf des Messers selbsttatigzurflck. 

Wenngleich die Schnittiangengenauigkeit besser als 
beim ersten System ist, so l&Bt sie dennoch zu wOnschen 
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ubrig. Dies ist folgendermaBen zu erklaren: Wie im 
Prinzip bei jedem Scherenschnitt beginnt der" Schnitt- 
verlauf auf einer Seite der Materialbahn und gelangt 
wahrend der Dauer der Schnittphase auf die andere 
5 Seite. Weil nun aber die (elastische) Materialbahn nur 
im Bereich der Messeriiberdeckung gestoppt wird, wur- 
de sich bei rechtwinkliger Anordnung der Messer zur 
Materialbahn ein schiefwinkliger Schnitt ergeben. Will 
man einen annahernd rechtwinkligen Schnitt erzeugen, 
io muB also die Einheit aus Untermesser und Obermesser- 
trommel gemeinsam in ihrer Winkligkeit quer zur Mate- 
rialbahn korrigiert werden. Diese Korrektur ist vorran- 
gig von der jeweiligen Relativgeschwindigkeit zwischen 
Materialbahn und Trommel und somit von der Zu* 
15 schnittlange abhangig. Die Zuschnittlangenanderung 
erfolgt durch Anderung des Obersetzungsverhaitnisses 
zwischen der Messertrommel und dem Treiber, z.B. mit- 
tels eines mechanischen Regelgetriebes. 
Insgesamt hat das System damit den Vorteil einer 
20 relativ hohen Produktivitat auch bei kleinen Querteil- 
langen und die Steuerung ist infolge des kontinuierli- 
chen Betriebes einfach. Aber auch hier laBt die Langen- 
genauigkeit noch zu wunschen ubrig, was hauptsachlich 
durch den nicht konstanten Schlupf im mechanischen 
25 Regelgetriebe bedingt ist Die Zuschnittlange muB 
durch Korrektur des mechanischen Regelgetriebes ex- 
perimentell ermittelt werden. Ein rechtwinkliger Schnitt 
fc ist nicht moglich, der optimale Winkel muB durch Ver- 
stellen des Scherensystems ebenfalls experimentell er- 
30 mittelt werden. 

Was die Schneidlangengenauigkeit angeht, so sind 
mit einem System mit rotierendem Ober- und Unter- 
messer, der sogenannten Trommelschere, bessere Er- 
gebnisse erzielbar. Bei einer Trommelschere rotieren 
35 Ober- und Untermessertrom synchron gegenlaufig, je- 
doch unkontinuierlich. Auf jeden Fall laufen die Messer 
wahrend der Schnittphase synchron mit dem Schneid- 
gut Wie bei dem erstgenannten System wird die vom 
Treiber kontinuierlich durch die Schere geforderte Ma- 
40 terialbahnlange eiektronisch digital mittels separater 
MeBrolle bzw. uber den Treiberumfang aufgenommen 
und vom Steuerungssystem so mit dem Antriebssystem 
der Messertrommel verknflpft, daB die Messer im Mo- 
ment des Durchlaufes der vorgewahlten Langen im Ein- 
45 griffspunkt sind und mit der Materialbahn synchron lau- 
fen. Vorteilhaf terweise sind mit der Trommelschere ho- 
ne Produktionszahlen bei hoher Langengenauigkeit er- 
reichbar, die Querteillange ist direkt vorwahlbar, ein 
rechtwinkliger Schnitt moglich. Nachteilig ist bei biege- 
50 weichen Materialbahnen sowie dQnnen PVC-Folien, 
daB der durch den Schnitt entstandene Materialbahnan- 
fang infolge mangelnder Eigensteifigkeit auf dem Un- 
termesser haufig liegen bleibt und gegebenen falls mit 
dem Untermesser umiauft, so daB er nicht auf die nach- 
55 geordnete Fordereinrichtung gelangen kann. 

Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein 
Schneidverfahren und eine Trommelschere anzugeben, 
bei dem bzw. bei der verhindert wird, daB der Material- 
bahnanfang nach dem Schneiden mit dem Untermesser 
60 umiauft. 

Die Aufgabe wird hinsichtlich des Verfahrens durch 
die im Anspruch 1 aufgefflhrten Merkmale gelftst Wei- 
terbildungen der Erfindung sind in den UnteransprG- 
chen 2 bis 6 dargelegt So soil insbesondere der Materi- 
65 albahnanfang an mehreren Stellen von unten abgeho- 
ben werden. Zur Vermeidung von zusatzlichem Steue- 
rungsaufwand rotieren mehrere Hebefinger mit der 
Trommelschere, dii. dem Untermesser und werden vor- 
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zugsweise nach Beendigung des Querschneidens kurz- Fig. 2 eine entsprechende Ansicht der Trommelsche- 

zeitig so abgeschwenkt/ausgeschwenkt, daB sie fiber re nach Fig. 1 im Augenblick der Uberleitposit.on, 

den Hullkreis des Untermessers herausragen. Da die F.g. 3 eine Draufsicht auf die untere Messertrommel 

Hebefinger mit dem unteren Messer zeitversetztmitro- entsprechend Fig. 2. 

tieren kann das Abschwenken in Abhangigkeit vom 5 Fig. 4 eine Teilansicht der erfindungsgemaBen Trotn- 

Drehwinkel der Messertrommel gesteuert werden. melschere zu verschiedenen Ze.tpunkten nach dem 

Die auf die Vorrichtung bezogene Aufgabe wird Schnittund 

durch die im Anspruch 7 beschriebene Trommelschere Fig. 5 andere AusfUhrungsformen der erf.ndungsge- 

gelost Weiterbildungen der Erfindung sind in den An- maBen Trommelschere mit verschiedenartig unter Fe- 

spruchen8bis20aufgefuhrt 10 derdruck stehenden Hebefingern 

So ist es zwar prinzipiell sowohl moglich, die Materi- Die im Prinzip nach dem Stand der Technik bekannte 

albahn, insbesondere Folien, von oben oder von unten Trommelschere besitzt eine obere Messertrommel 1 

anzuheben. jedoch wird die Hebeeinrichtung vorzugs- und eine untere Messertrommel 2 nut jeweils einem 

weise an der unteren Messertrommel angeordnet und oberen Messer 3 und einem unteren Messer 4. Die Mes- 

besteht aus mehreren Hebefingern, die fiber die ge- is sertrommeln 1 und 2 rotieren gegenlaufig synchron in 

samte Breite der Messertrommel verteilt sind. Zur Ver- der Weise, daB die Messer 3 und 4 gegeneinander zum 

bindung der Hebefinger dient eine Traverse, die weiter- Schnitt der Matenalbahn 15 kurzzeitig in Eingnff kom- 

hin vorzugsweise um ihre Langsachse schwenkbar gela- men. In Rotationsrichtung 17 der unteren Messertrom- 

gert ist, wodurch die Hebefinger in radialer Richtung mel 2 gesehen sind hinter dem unteren Messer 4 mehre- 

der Messertrommel abgeschwenkt werden kdnnen. » re Hebefinger 5 in aquidistantem Abstand uber die ge- 

In einer sehr einfachen robusten Anordnung ist die samte Breite der unteren Messertrommel 2 angeordnet. 

Traverse Ober einen Schwenkhebel mit einer minde- Jeder der Hebefinger 5 ist an einer Traverse 6 befestigt, 

stens an einem ihrer Enden in einer Kurvenscheibe um die wiederum im Drehpunkt 7 der Traverse schwenkbar 

einen gemeinsamen Drehpunkt mit der unteren Messer- gelagert ist Die Traverse selbst ist wiederum mitrot.e- 

trommel umlaufend fQhrbaren Rolle so verbunden, daB 25 rendes Teil der unteren Messertrommel 2, deren unteres 

die Traverse beim Durchlauf der Materialbahnebene Messer 4 einen HQllkreis 8 beschreibt Die Hebefinger 6 

Qber den Bereich HQllkurve nach auBen geschwenkt sind in Abhangigkeit vom Drehwinkel der Messertrom- 

wird Die untere Messertrommel und die Traverse mit mel 2 so gesteuert, daB sie unmittelbar nach Beendigung 

den Hebefingern sind somit rotierende Teile. wobei die des Schnittvorganges - durch eine relative Linksdre- 

Traverse durch die Kurvenscheibe gefflhrt wird. 30 hung zur in Richtung des P eiles 17 rotierenden Messer- 

Nach einer Weiterbildung der Erfindung sind die He- trommel 2 - aus dem HQllkreis 8 des Messers 4 auftau- 

befinger jeweils in einer ausgearbeiteten Tasche der chen. Die Steuerung 1st mittels der feststehenden Kur- 

unteren Messertrommel aus- bzw. einschwenkbar ange- venscheibe 9 realisiert^ entlang deren Kurve eine Rolle 

1 • , , •_ 1 r_:„u. ia na rr.kt>t m;»i «'i^»»' <*»"en Schv/enkhebe! 11 dren- 

sehen hinter dem oberen Messer Erhebungen Oder Ab- 35 starr mit der Traverse 6 verbunden 1st. 

stutzungen fur die Hebeeinrichtungen bzw. Hebefinger An einem nachgeordneten Forderer. h.er einem F6r- 

aufweist (Anspruch 20) derband. sind Oberleitfinger 14 so zu den Hebefingern 5 

Zur Vereinfachung der Konstruktion sind die Hebe- versetzt angeordnet, daB sich die aus dem Hullkreis 8 

finger an ihren mit der Traverse befestigten Enden je- aufgetauchten Hebefinger 5 durch die Ebene dw • Uber- 

weils so federnd gelagert, daB der Einschwenkvorgang 40 leitfinger 14 hindurchbewegen ^"^J^f J™" 

federunterstutzt wird 6 er 14 smd so angeordnet, daB sie den Hullkreis 8 gera- 

Vorzugsweise sinddie Hebefinger bzw. die Hebefin- de nicht benlhren. Nach dem Passieren der Hebefinger 

ger und die Abspreizeinrichtung so ausgebildet und/ 5 und der Oberleitfinger 14 untereinander tauchen die 

oder so gefQhrt, daB die Materialbahn nicht unter die Hebefinger 5 wieder in den Hullkreis 8 zuruct 

Hebefinger gelangen kann. Dabei kfinnen die Hebefin- 45 Die in F.g. 1 bis 3 dargestellte Trommelschere arbei- 

ger selbft und/oder die Traverse mit einer Torsionsfe- tet dergestalt daB be. Rotation der Messertromme n n 

der ausgefflhrt sein Richtung der Pfeile 16 und 17 kurz nach dem Schnitt der 

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung sind Anfang der Materialbahn 15 in Ffirderrichtung 13 da- 
versetzt zu der Hebeeinrichtung insbesondere den He- durch weiterbewegt wird, daB die Hebefinger 5 den 
befingern Oberleitfinger angeordnet, die in Forderrich- » Materialbahnanfang vom Messer 4 abheben und I auf die 
tung gesehen bis fiber den Bereich des Abfbrderers ra- Obergabefinger 14 ablegen. Von dort aus kann die Ma- 
gen. Vorzugsweise sind die Hebefinger durch die Ebene terialbahn 15 schl.eBhch durch der. Fdrderer 12 abge- 
der Oberleitfinger hindurch bewegbar. Die Oberleitfin- nommen werden. ohne daB die Gefahr besteht, daB das 
ger stellen somit fdrdeningstechnisch das Bindeglied untere Messer 4 den Materialbahnanfang nach unten 
zwischen den Hebefingern und dem AbfOrderer dar und 55 mitziehL 

dienen als zusatzliche MaBnahme, um ein Umlaufen der Weiterbildungen d.eses erfindungsgemaBen Pnnz.- 

Materialbahn bzw. Kleben an dem Untermesser zu ver- pes sind in den Fig. 4 und 5 dargestellt und betreffen d.e 

hindern. Vorzugsweise sind die Oberleitfinger im we- Lagerungund Federung der Hebefinger 5. 

sentlichen waagerecht angeordnet und/oder glattflichig So ist beispielswe.se nach Fig. 4 die Traverse 6 qua- 

eben ausgebildet Weiterhin sollen Oberleitfinger bis an eo dratisch rohrfermig ausgeffihrL Die Kurvensche.be 9 

den HOIIkreis reichen. ihn vorzugsweise aber nicht be- hat im Unterschied zu der m Fig. 2 nur eine (statt zwei) 

rQhrelL Ffihrungsflachen; die RQckf Qhrung der Traverse 6 in die 

AusfQhrungsbeispiele der Erfindung sind in den ursprDngliche Drehwinkelstellung wird mittels einer Fe- 

Zeichnungen dargestellt der 19 erzielt Der Hebefinger selbst «t ™ Querschnit 

Eszeigen- a U-fOrmig ausgebildet, wobei einer der freien Schenkel 

Fig. ] eine schematische Querschnittsansicht einer fest am AuBenmantel der Traverse 6 befestigt ist und 

Trommelschere mit einer Messerstellung im Moment der andere freie Schenkel im eingeschwenkten Zustand 

des Eingriffes in eine Tasche 18 eintaucht In einer weiteren Tasche 18 
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liegt die Traverse 6 bzw. der zweite freie Schenkel des 
Hebefingers 5. Mit Bezugszeichen 4 ist das untere Dreh- 
messer im Moment des Eingriffs bezeichnet (Schnitt), 
wahrend die Bezugszeichen 4\ 4", 4'", 4"" jeweils die 
Messerstellung zu verschiedenen Zeiten nach dem 5 
Schnitt darstellea In entsprechender Weise wie sich das 
Messer 4 weiterbewegt, werden auch die Hebefinger 5 
mitgefiihrt, wobei jedoch unmittelbar nach dem Schnitt 
der Hebefinger 5 ausgeschwenkt wird, was durch die 
Stellung des Hebefingers mit Bezugszeichen 5', 5", 5"' 10 
und 5"" demonstriert wird Durch diese Bewegung der 
Hebefinger 5 wird die Materialbahn 15 gleichmaBig 
uber die gesamte Messertrommelbreite abgehoben und 
auf die Oberleitfinger abgegeben, die entsprechend der 
Darstellung in Fig. 3 versetzt zu den Hebefingern 5 an- 15 
geordnet sind. Die Vorrichtung ist derart ausgebildet, 
daB bei einer etwaigen Betriebsstorung auf dem Uber- 
leitfinger 14 liegen bleibende Bahnenden nicht unter die 
Hebefinger 5 gelangen, sondern von den Fingern 5 in 
Richtung auf den Forderer 12 geschoben werden. 20 
Die Hebefinger 5 konnen selbstfedern ausgefuhrt sein 

^Zusatzlich kann die obere Messertrommel 1 noch mit 
Erhebungen 22 fur jeden der Hebefinger 5 ausgestattet 
sind. Diese sind so ausgebildet, daB kurz vor und wah- 25 
rend der Schnittphase die Finger unmittelbar durch die 
Materialbahn heruntergedrttckt werden, wobei sich die- • - 
se wiederum an den speziell geformten ap der Obermes- 
sertrommel fixierten Gegenstucken abstQtzen. 

30 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum F5rdern von einer mit einer kon- 35 
stanten Geschwindigkeit bewegten kontinuierh- 
chen Materialbahn durch eineQuerschneidvornch- 
tung mit gegenlaufig rotierendem Ober- und Un- 
termesser (Trommelschere), die wahrend des 
Schneidens synchron mit der Materialbahn lauf en, 40 
und wobei die Materialbahnstrecken abgefordert 
werden, dadurch gekennzeichnet, daB kurzzeitig 
nach Beendigung des Querschneidens der geschnit- 
tene Materialbahnanfang vom unteren Schneid- 
messer abgehoben und unter Fortfuhrung der Vor- 45 
w&rtsbewegung auf einen nachgeordneten Forde- 
rer abgelegt wird. , 1 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Materialbahnanfang Ober seine 
Breite gesehen an mehreren Stellen abgehoben 50 
wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Materialbahnanfang von un- 
ten unterstiltzt wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, daB der Materialbahnanfang durch meh- 
rere Hebefinger unterstutzt wird, die synchron mit 
der Trommelschere rotieren. 

5 Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Hebefinger nach Beendigung des 60 
Querschneidens kurzzeitig so abgeschwenkt (aus- 
geschwenkt) werden, daB sie Ober den HQllkreis des 
Untermessers herausragen. 

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Abschwenken in Abhangigkeit es 
vom Drehwinkel der Messertrommel gesteuert 
wird. 

7. Trommelschere mit einem Zu- und emem Abfor- 


derer, dadurch gekennzeichnet, daB an der unteren 
Messertrommel (2) - in Rotationsrichtung (17) ge- 
sehen - unmittelbar hinter dem Messer (4) erne 
Hebeeinrichtung (5) liegt, die nach dem Schneiden 
uber die durch die bei Rotation des Messers (4) der 
unteren Messertrommel (2) gegebenen Hullkurve 
(8)herausragt 

8. Trommelschere nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Hebeeinrichtung aus mehre- 
ren Hebefingern (5) besteht, die uber die gesamte 
Breite der Messertrommel (2) verteilt sind. 

9. Trommelschere nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Hebefinger (5) an einer mit 
der unteren Messertrommel (2) verbundenen Tra- 
verse (6) befestigt sind. 

10. Trommelschere nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Traverse (6) urn ihre Langs- 
achse schwenkbar gelagert ist 

11. Trommelschere nach Anspruch 9 oder 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Traverse (6) Ober 
einen Schwenkhebel (11) mit einer mindestens an 
einem ihrer Enden in einer Kurvenscheibe (9) urn 
einen gemeinsamen Drehpunkt (7) mit der unteren 
Messertrommel (2) umlaufend fuhrbaren Rolle (10) 
so verbunden ist, daB die Traverse (6) beim Durch- 
lauf der Materialbahnebene uber den Bereich der 
Hullkurve (8) nach auBen geschwenkt wird. 

12. Trommelschere nach einem der Anspruche 8 bis 
ll] dadurch gekennzeichnet, daB die Hebefinger (5) 
jeweils in einer ausgearbeiteten Tasche (18) der 
Messertrommel (2) aus- bzw. einschwenkbar ange- 
ordnet sind. 

13. Trommelschere nach einem der Anspruche 8 bis 

ft Hip Hehp.finpe*.^ 

an ihrem mit der Traverse (6) befestigten Ende fe- 
dernd so gelagert sind ( daB sie nach Durchlaufen 
der Schnittebene von einer Feder (19) zuruckge- 
schwenkt werden. 

14. Trommelschere nach einem der AnsprQche 8 bis 
13 dadurch gekennzeichnet, daB die Hebefinger (5) 
bzw. die Hebefinger (5) und die Feder (19) so ausge- 
bildet und/oder gefiihrt sind, daB die Materialbahn 
(15) nicht unter die Hebefinger (5) gelangen kann. 
15 Trommelschere nach einem der Anspruche 8 bis 

14, dadurch gekennzeichnet, daB die Hebefinger (5) 
selbst f edernd ausgef Qhrt sind. 

16. Trommelschere nach einem der Anspruche 7 bis 

15, dadurch gekennzeichnet, daB versetzt zu der 
Hebeeinrichtung, insbesondere den Hebefingern 
(5) Oberleitfinger (14) angeordnet sind, die in For- 
derrichtung gesehen bis Ober den Bereich des Ab- 
fdrderers(12)ragen. 

17 Trommelschere nach Anspruch 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Hebefinger (5) durch die 
Ebene der Oberleitfinger (14) hindurchbewegbar 

sind. , 

18. Trommelschere nach Anspruch 16 oder 17, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Oberleitfinger (14) 
im wesentlichen waagerecht angeordnet und/oder 
glattflachig eben ausgebildet sind. 

19. Trommelschere nach einem der Anspriiche 16 
bis 18, dadurch gekennzeichnet, daB die Oberleit- 
finger (14) bis an den HOllkreis (8) reichen, ihn aber 
nicht berUhren. 

20. Trommelschere nach einem der AnsprQche 7 bis 
19, dadurch gekennzeichnet, daB das Obermesser 
(3) - in Laufrichtung (16) gesehen - hinter dem 
oberen Messer (3) Erhebungen (22) oder AbstOt- 
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zungen far die Hebeeinrichtung bzw. Hebefinger 
(5) aufweist 
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